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La presente invention concerne ies fer- 
metures pour recipients et ies ' dispositifs 
servant a proteger ces fermetures. Elie con- 
cerne plus sp^cialement des dispositifs de 
5 scellage servant a proteger les recipients 
contre 1' enlevement frauduleux ou non auto- 
.rise ou Taldut^ration de leur contenu. Pour 
enlever 1'organe de fermeture, il est n^ces- 
saire de deteriorer le scelle de cette ferme- 

10 ture de facon permanente et evidente. 
L'invention est en particulier avantageu- 
sement applicable aux dispositifs a Tdpreuve 
des manoeuvres frauduleuses servant a pro- 
teger les fermetures de recipients de genres 

i5 divers tels que : bouteilles, bidons, etc., 
contenant des liqueurs distillees et autres 
liquides utilises comme boissons. 

L'invention a pour objet un scelle de 
fermeture etabli sous forme d'une ebauche 

so de capsule ou de tube en matiere r<kineuse, 
dans lequel regnent des efforts internes et 
propre i etre place sur ou dans 1'orifice du 
recipient, cette ebaucte de capsule ou tube 
etant ensuite contractee ou diktee, de facon 

2 5 a entrer berm^tiquement en contact avec 
1'orifiee, par une operation consistent a 
annuler une partie au moins des efforts in- 
ternes auxquels elle est soumise; et un pro- 
cede pour fabriquer un scelle de ce genre. 

3o En general, l'invention comporte 1'utili- 
sation de matieres resineuses ou de com- 



positions qui en contiennent, ces matieres 
ou compositions etant tbermoplastiques, au 
moins entre les limites d'une grande ecbelle 
de temperatures, possedant une grande elas- 3 
ticite et ^tant telles que leurs forces elastiques 
peuvent etre gouvernees, au moins partielle- 
ment. Ces matieres peuvent etre considerees 
comme existant en deux etats principaux, 
appeies ci-apres V&M « stable a la chaleurw 4 
et 1 etat « instable a la chaleurs. Le terme 
« stable a la chaleur» est utilise pour specifier 
1'etat de la resine ou composition dans 
lequel des forces elastiques internes sont 
annulets et en equilibre. Dans cet etat, la U 
resine ou composition ne change pas de 
forme physique lorsqu'on la chauffe tant 
que sa plasticity n'a pas atteint un degre 
assez eleve" pour etre sur le point de devenir 
fluide et puisse ainsi etre deformee par une 5 
pure action d'ecoulement. Le terme « instable 
a la chaleur» indique 1'etat de la resine ou 
composition dans lequel les forces elastiques 
ne sont pas toutes annulees ou equilibrees 
et sont, au contrairc, retenues dans la 5 
matiere sous l'influencc de sa rigiditc a des 
temperatures infcrieures a son point de 
deformation tbermique. A partir de cet etat 
instable a la chaleur, si Ton cbauffe la resine 
au-dessus de son point de deformation tber- f 
mique, sa forme pbysique se convertit d'une 
facon irreversible et automatique en la forme 
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dans laquelle les forces eiastiques internes 
sont annulees ou possedent ieur valeur mini- 
mum. Les termes « stable a la chaleur » et 
« instable a la chaleur h utilises ci-dessus ne 
5 concernent pas la stabilite chimique de la 
matiere, mais plutOt 1'etat des forces phy- 
siques regnant dans la masse. 

Les matieres dont on envisage 1'applica- 
tion peuvent etre converties en formes 
0 instables a la chaleur par une operation 
consistant a modifier mecaniquement la 
forme d'une masse donnee de la matiere 
a toute temperature inferieure k celle a 
laquelle la matiere est sur le point d'atteindre 
5 fetat fluide. On peut aiors faire passer cette 
masse de 1'etat instable a la chaleur a 1'etat 
stable a la chaleur de diverses facons, par 
exemple en la chauffant pratiquement dans 
une mesure quelconque. 
i o Les buts les plus importants de l'invention 
.sont d'etablir, d'une maniere perfectionn^e, 
un scelle de recipient a 1'epreuve des 
mano3uvres frauduleuses qui peut facile- 
ment 6tre pose sur une fermeture de re>.i- 
5 pient et qui, apres qu'il a eU ainsi pose, 
ne peut plus en 6tre enleve" sans etre dete- 
riore d'une facon permanente et evidente, 
et d'etablir un scelle de fermeture perfee- 
tionne dont 1'aspect est satisfaisant et qui, 
o en soi, se prete a son utilisation k la facon 
d'une fermeture qu'on ne peut enlever 
qu'en la deteriorant ou la detruisant. 

La realisation industrielle de la presente 
invention comprend essentiellcment : 
5 i° L'operation consistant k etablir une 
ebauche instable k la chaleur en composition 
r6sineuse; 

a 0 L'operation consistant a traiter ther- 
miquement cette Ebauche ou 1'equivalent 

o pour la convertir de facon irreversible en sa 
forme finale et la rendre stable a la chaleur. 

Bien qu'il existe un grand nombre de 
matieres resineuses therrnoplastiques et de 
compositions qui en contiennent suscep- 

[i tibles d'etre utilises dans la mise en 
pratique de l'invention, on a decouvert que 
les resines vinyliques et les compositions 
a base de ces resines conviennent particu- 
lierement k cet effet en raison du fait qu'elies 

o sont et restent inodores, insipides et inso- 
lubles. Comme elles sont incoiores, on peut 
preparer a I'aide de ces resines et compo- 



sitions des scelles de recipients de toute 
coulcur ou decor colore" desire, par des 
moyens convenables. 55 

Le terme « resin e vinyrique» s'entend ici 
pour les produits qu'on peut fabriquer par 
la polymerisation d'un ou de plusieurs 
esters vinyliques ou de melanges contenant 
des esters vinyliques et du benzene viny- 60 
lique. Dans la mise en pratique de l'inven- 
tion, il est preferable d'utiliser des resines 
vinyliques resultant de la polymerisation 
ronjointe d'halog<mures vinyliques et d'esters 
vinyliques d'acides organiques, dans la pro- 65 
portion de 70 % a 9 5 % environ d'halo- 
genure vinylique, et, parmi ces derniers 
produits, ceux qu'on peut fabriquer a I'aide 
du chlorure de vinyle sont preferes. On 
peut modifier ces resines en leur y incor- 70 
porant des substances propres k augmenter 
leur stability k la lumiere et/ou a la chaleur, 
tels que 1'uree et le stearate de calcium. 
Des lubrifiants, tels que la cire de carnauba 
et des naphtalenes halogenes, peuvent etre 75 
utilises lorsque la composition doit etre 
extrudee, et 1'on pent incorporer d'autres 
substances k la resine, telles que la farine 
de bois, la silice, 1'amiante et d'autres 
charges; et des colorants et pigments colored. g 0 
Dans les dessins annexes : 
La figure 1 represente en coupe verticale 
une capsule pour bouteilles etablie suivant 
l'invention. 

La figure 2 represente en coupe verticale 35 
la capsule posee herm^tiquement sur le 
goulot d'une bouteille. 

La figure 3 est une vue analogue a la 
figure 2, et represente une capsule de 
fermeture pos6e herm&iquement sur une Q0 
bouteille munie d'un goulot k pas de * 
vis. 

La figure h represente en coupe verticale 
un scelle ou tube destine k la protection 
d'une fermeture. r 

La figure 5 est une vue analogue aux 
figures 2 et 3 representant le tube de la 
figure 4 pose hermetiquement sur une 
fermeture de bouteille. 

La figure 6 montre en coupe une ferme- 100 
ture en forme de bouchon ou de tige revetu 
d'nne couche superfieielle de composition 
resineuse. 

La figure 7 represente, en coupe, le 
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bouchon de la figure 6 inserc a 1'ctat 
elargi dans un goulot de boutcille. 

La figure 8 montre par une coupe vertieale 
un autre mode de realisation de I'invention 
5 dans lequel on utilise un organe de ver- 
rouillage ou tige-scelle. 

La figure 9 est une coupe faite par la 
ligne 9-9 de la figure 8, en regardant dans 
le sens des fleches. 
10 Dans les figures 1 a 3, 10 designe une 
capsule ou scelle de fermeture fait d'une 
composition resineuse telle qu'une resine 
vinylique. La figure a represente cette 
capsule posec a 1'etat contracte sur le 
, f, goulot d'une bouteille 12 muni d'un bou- 
chon de fermeture en liege Id. La figure 3 
est une vue analogue a la figure 9 et repre- 
sente la capsule 10 contracted sur le goulot 
d'une bouteille 16 munie d'un goulot 
20 filete, cette figure montran f la facon dont, 
apres contraction de la capsule, celle-ci 
Spouse la forme de la surface avec laquelle 
elle entre en prise. 
Dans la construction de la figure 5, un 
a 5 scelle de fermeture tubuiaire en matiere resi- 
neuse 20 (represente sous une forme instable 
a la cnaleur dans la figure 4) est pose a 1'etat 
fortement contracte" a la fois autour du 
goulot d'une bouteille 22 et de la surface 
3 0 laterale d'un organe de fermeture en forme 
de chapeau taraude 2k, qui peut etre fait 
de toute matiere appropriee. 

L'organe de fermeture et de scellage 
represente dans la figure 6 comprend une 
35 tige munie d'une ame ou noyau 26 en liege 
ou autre matiere elastique et d'une couche 
superficielle 28 en composition resineuse 
a 1'etat instable a la chaleur. On peut faire 
varier la longueur et le diametre du noyau 
-£ 0 entre de grandes limites. La figure 7 
montre la tige de la figure 6 k 1'etat dilate 
dans le goulot d'un recipient 40. Dans 
la construction representee, la partie de 
la tige qui s'6tend au-dessus du sommet 
45 du recipient est corapletement elargie et k 
1'etat stable a la cbaleur. Le reste de la 
composition resineuse peut etre soit a 1'etat 
stable a la clialeur, soit soumis plus ou 
moins a des efforts internes, ces parties 
5o assurant dans tous les cas une obturation 
hermetique. 
Le scelle de fermeture represente dans 1 
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les figures 1 a 3 peut etre obtenu en moulant 
sous des pressions elevees une ebauche 
creuse faite d'une matiere resineuse de 5 
la nature precedemment decrite ebauche qui, 
apres enlevement du moule ou de la presse, 
est elargie daus sa section trausversale ou 
diametre interne par un dispositif conve- 
nable, puis refroidie dans sa nouvelle 6 
forme elargie. On peut effectuer cet elar- 
gissement a 1'aide d'un mandrin ou d'un 
autre dispositif convenable. 

On peut etablir le scelle de fermeture 
tubuiaire represente dans les figures 4 et 5 g 
en extrudant une composition' de resine 
vinylique de forme tubuiaire et, pendant 
que le produit extrude est chaud, eiar- 
gissant son diametre et en refroidissant 
alors la piece tubuiaire sous sa forme elargie 7 
instable a la cbaleur. On peut effectuer 
cet accroissement de diametre en appliquant 
un fluide sous pression k 1'interieur du tube 
pendant qu'on emprisonne celui-ci dans 
une matrice des dimensions desirees. _ 

Lorsqu'on applique des procede d'extru- 
dage, les temperatures et pressions regnant 
k 1'interieur du dispositif d'extrudage peu- 
vent varier grandement. Des temperatures 
voisines de 100 0 C. a i4o° C. et une g 
pression variant de 70 k 700 kg. par cm 2 
ont donne des resultats tres satisfaisants. 
Les points auxquels les resines vinyh'ques 
generalement utilisees se deforment a la 
cbaleur sont approximativement compris g 
entre 56° C. et 70 0 C. 

Dans le mode de realisation represente 
dans les figures 6 a 9, on peut extruder la 
resine vinylique, ou autre composition resi- 
neuse destinee k 6tre utilisee, sous forme Q 
d'une tige comportant un noyau sohde ou 
tubuiaire fait d'une matiere convenable 
et de preference d'une matiere souple teEe 
que le liege, ou d'une matiere elastique 
telle que le caoutchouc, entoure par et (ou) 
contenant une couche ou corps de ladite 
composition a 1'etat instable k la cbaleur. 
L'extrudage produit une tige dont la section 
trausversale est beaucoup plus grande que 
celle de 1'ouverture k travers laquelle IC 
l'extrudage s'effectue. 

Lorsqu'une matiere elastique telle qu'une 
composition de caoutchouc est utilisee a 
titre de noyau, non seulement la couche 
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ou corps tubulaire de resine vinylique 
est soumis, lorsqu'on la refroidit, a des 
efforts internes qui, lorsqu'ils sont annules, 
provoquent un accroissement de la section 

5 transversale dudit corps, mais, en raison 
de la resistance mecanique et de la rigidite" 
que possede ce corps a 1'etat refroidi, la re- 
sine froide assure le maintien d'efforts 
internes dans le noyau de caoutchouc, 

o surtout dans les cas ou la tige est soumise 
a un allongement au cours de sa fabri- 
cation. Lorsqu'on chauffe le corps resineux 
pour le dilater, la perte qui en resulte de 
la resistance dudit corps permet au noyau 

5 de caoutchouc de changer de forme d'une 
maniere naalogue, ce noyau devenant plus 
court et plus epais. 

Si on le desire, on peut fahriquer cette 
tige entierement a 1'aide de ladite compo- 

o sition resineuse. Ainsi, on peut extruder 
une composition de resine vinylique a 
travers une filiere pr^sentant nn orifice 
d echappement de diametre tel qu'on ob- 
tient une tige de resine continue ayant un 

a diametre initial voisin de 1 9,7 mm. Pendant 
que cette tige de matiere est encore chaude, 
on la soumet a une force de traction qui 
1'allonge jusqu'a ce que son diametre ait 
ete reduit. a environ 6,3 mm. On refroidit 

0 aiors rapidement la tige au voisinage de la 
temperature ambiante, ou au-dessous, pen- 
dant qu'elle est dans cet etat allonge. 

L'operation d'allongemenf mentionne ci- 
dessus n'est pas toujours essentielle, mais 

j, elle est desirable en ce qu'elle augmente 
grandement a la fois la grandeur des efforts 
residuels qui subsistent dans la tige refroidie 
et le degre auquel la tige change de diametre 
lors de Pannulation desdits efforts. 

o On peut decouper cette tige refroidie 
en troncons et placer un troncon dans une 
ouverture destin.ee a tee obturee, dont la 
section transversale est un peu plus petite 
que ceile que possede la tige a I'&at final, 

5 stable k la chaleur. Lorsqu'on chauffe 
1'organe d'obturation, de preference au- 
dessus de 75° C, 1'ebauche ou tige extruded 
s'elargit de facon irreversible en section 
transversale et recoit la forme (ou vient 
0 occuper la position) stable a la chaleur, dans 
laquelle elle remplit 1'ouverture et assure 
son obturation hermetique. | 



On peut augmenter la mesure dans laquelle 
la tige extrudee et refroidie augmente de 
section transversale, lors du traitement 55 
thermique final, en allongeant d'une facon 
reglee cette tige pendant qu'elle est chaude, 
pour diminuer son diametre, dans les cas 
ou aucun noyau n'est utilise" ou dans les cas 
oil le noyau contient une matiere elastique 60 
telle que ie caoutchouc. La pression d'extru- 
dage, la vitesse d'avancement et la force de 
traction exercee sur le tube a sa sortie du 
dispositif d'extrudage et le taux de refroi- 
dissement de la masse extruded sont choisis 65 
de facon a regler la grandeur des efforts 
residuels ou le degre d'instabilite a la 
chaleur de la matiere extrudee. En augmen- 
tant la pression d'alimentation exercee sur 
la matiere thermoplastique, il est possible 70 
d'augmenter le taux de production de la 
matiere extrudee tout en maintenant la 
grandeur desiree des efforts residuels ou 
d'instabilite k la chaleur de cette matiere. 
De plus, en reglant l e taiix de refoidissement 75 
dudit tube ou tige, on peut regler le degre" 
de dilatation qui intervient dans cct organe 
avant son refroidissement, ainsi que, par 
consequent, la grandeur des efforts internes 
qui subsistent dans le tube ou tige. 80 

Dans le mode de realisation de 1'invention 
represents dans les figures 8 et 9, une rai- 
nure inclinee 40 peut etre pratique^ dans 
la paroi de 1'orifice d'une bouteille. Une 
capsule de fermeture k pas de vis 42, faite 85 
d'une matiere convenable telle qu'un m£tal 
ou une composition plastique durcie, pre- 
sente dans sa paroi superieure et sa paroi 
cylindrique des trous 44,' 46 places a I'ali- 
gement de cette rainure. On dtablit une go 
fermeture inviolable en inserant une tige 
dilatable 45 en re"sine vinylique ou matiere 
equivalente k travers les ouvertures de la 
capsule et a rinlerieur de la rainure et 
chauffant ensuite la tige pour la dilater et 9 5 
verrouiller solidement la capsule k la paroi 
du recipient, ainsi qu'il est evident. La 
capsule vissSe est ainsi verrouiliee et il n'est 
pas possible de 1'enlever du recipient sans 
rompre la tige ou scelle 48. , 00 

II est preferable d'etablir la capsule ou 
le tube ebauche en des dimensions telles 
que,^ lorsque cet organe est fixe en position 
surrobjet qu'il doit obturerhermetiquement. 



la totalite" ou la majeure partie des efforts 
residuels dudit organe out etc" amiules. 

L'iixvention sera mieux comprise par Jes 
details donnas ci-dessous a titre d'exemple : 
a On a prepare une resine vinylique en poly- 
merisant conjointement de 1'acetate de vinyie 
et du chlorure de vinyie dans les proportions 
de 85 % environ de chlorure de vinyie et 
de 1 5 % environ d'ac&ate de vinyie, cette 

io refine contenant en outre 3 % environ 
de cire de caraauba et 3 % environ de 
stearate de calcium alcalin, le tout en 
poids; on a chauffe" cette resine a une 
temperature voisine de 125° C. et on l'a 

1 5 extrudee sous forme d'un tube de 19,7 mm. 
de diametre interne, & 1'aide d'une presse 
a extruder, sous une pression de 1 76 leg. 
par cmA Pendant que le tube etait encore 
chaud, a sa sortie de la filiere du dispositif 

20 d'extrudage, on l'a elargi de facon qu'il 
recoive un diametre interne de 26 mm. et 
une paroi de o,A mm., a 1'aide d'air corn- 
prime sous une pression de o,35 a 0,7 kg. 
par em 2 applique" sur Textremite* puverte 

2 5 du tube pendant que celui-ci etait supporte 
a I'interieur d'un tube enveloppant. Le tube 
a e"te refroidi rapidement dans son etat 
elargi. On a ensuite decoupe" une section 
du tube resultant instable k la chaleur et on 

3o l'a placed autour du col et de i'organe 
d'obturation d'une bouteille de verre. On a 
alors sounds cette bouteille a une temp&- 
rature voisine de 100° G. pendant environ 
1 0 minutes, ce qui a diminu6 suffisamment 

35 la rigidite de la matiere pour permettre 
a celle-ci de couler sous Tenet des forces 
internes pr^sentes dans la masse instable 
a la chaleur. A ce moment, le tube posse"dait 
la forme dans laquelle il etait stable k la 
0 chaleur. Geci a provoque" une contraction 
importante de la masse en 1'obligeant a 
adherer fortement au goulot de la bouteille 
et a sceller I'organe de fermeture en position. 
Gomme il n'est plus possible de developper 

45 de nouveau dans la masse des conditions 
identiques d'instabilite" a la chaleur, il serait 
impossible d'enlever le bouchon ou organe 
de fermeture si ce n'est pas sa formation 
permanente ou destruction. 

5o En plus de la chaleur, d'autres moyens 
peuvent etre appliques dans certains cas 
pour annuler tout ou partie des efforts 
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internes regnant dans les ebauches instables 
a la chaleur et pour permettre un faou- 
lement de la matiere propre a amener 5 
I'ebauche a 1'^tat stable k la chaleur. Ainsi, 
on peut appliquer sur une ou chacune des 
surfaces de la capsule ou de i'elbauche, 
avant de poser celle-ci sur la fermeture, 
des solvants volatils convenables ou des 6' 
ramollissants bien connus — de point d'ebul- 
lition moyen ou e1ev6 — de la matiere 
resineuse, en vue de facditer 1'ecoulement 
de la matiere et 1'annulation de tout ou 
partie des efforts internes regnant dans 6 
I'ebauche, a des temperatures meme aussi 
basses que les tempeVatures atmospheriques 
ou inferieures. 

L'invention est evidemment susceptible 
de recevoir un grand nombre de modifi- 7 
cations sans s'ecarter de son esprit. 

1 0 Un scelle" de fermeture caracterise par 
le fait qu'il est constitue k 1'aide d'une 
composition resineuse dans laquelle regnent 
des efforts initiaux. 1 

Ce scene peut 6tre caracteris6, en outre 
par les points suivants, ensemble ou sepa- 
rement : 

a. Les efforts initiaux sont susceptibles a 
d'etre annules par 1'action de la chaleur; 

b. II est fait de resine vinyhque a i'ii&t 
instable k la chaleur; 

c. Gette r&ine est obtenue par la polyme- 
risation conjointe d'une halogenure vinylique n 
et d'un ester vinylique d'un acide organique. 

2 0 Une ^bauche destined a ce scelle, 
cette elmuche etent caract^risee par le fait 
qu'elle est composed d'un corps allonge fait 
d'une composition plastique durcie conte- 
nant une matiere resineuse sous une forme ^ 
physique instable susceptible d'etre con- 
vertie en une forme physique stable lorsqu'on 
la soumet a Taction de la chaleur. 

Cette elmuche peut, en outre, toe carac- 9 
terisSe par les points suivants, ensemble 
ou separement : 

a. En m6me temps que la section trans- 
versale du corps allonge est susceptible 
d'etre modified, ce corps peut &tre amene - 10 
k une 4tat ou forme physique stable par 
Tapplication d'un ramollissant sur une 
surface de T4bauche; 

b. L'application du ramollissant est effec- 
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tuee en presence d'une chaieur moderee. 

3° Procede pour fabriquer une capsule 
de fermeture contractile, ce procede consis- 
tant a £tablir a 1'aide d'une composition 

5 resineuse une capsule de section tran- 
versale plus grande que celle qu'cxige 
I'objet destine a recevoir cettc capsule et, 
cn meme temps, a engendrer dans cette 
composition des efforts initiaux qui tendent 

o a diminuer la section transversale de la 
capsule, dans des conditions qui empechent 
toutefois cette diminution de la section 
transversale. 

Ce procede peut etre caracterist5, en outre, 

5 par les points suivants, ensemble ou sepa- 
remenl : 

a. La composition resineuse est un produit 
de polymerisation; 

b. On. utilise une composition thermo- 
!0 plastique comprenanl une resine viny- 

lique. 

4° Procede pour obturer herm6tiquement 
une ouverture d'un recipient ou autre objet, 
ce procede etant caracterise par les points 
*5 suivants, ensemble ou separement : 

a. On applique sur cette ouverture un 
organe d'obturation fait d'une composition 
thermoplastique contenant une matiere resi- 
neuse a. un etat instable a la chaieur, iaquelle 

!o matiere possede la propriety de changer de 
forme physique et d'etre amenee par chauf- 
fage a un etat stable k la chaieur, chauffe 
ledit organe de facon a reduire son diametre 
de telle maniere qu'il s'adapte exactement 

15 aux parois de 1'ouverture et amene ladite 
matiere a son etat stable a la chaieur; 

b. On etablit un organe d'obturation en 
composition thermoplastique resineuse dans 
iaquelle regnent des efforts internes tendant 

io a augmenter sa section transversale, insere 
dans 1'ouverture du recipient i'organe ainsi 
&abli, pendant que cet organe est sounds 
auxdits. efforts et supprime une partie au 
moins de ces efforts, ce qui effectue un 

ta accroissemenf sensible de la section trans- 
versale de I'organe et assure une obtu- 
ration hermetique permanente de 1'ouver- 
ture du recipient par ledit organe; 

c. Pour diminuer une partie au moins 
io des efforts internes, on applique sur la 

surface de la composition thermoplastique 



un agent ramollissant a une temperature a. 
Iaquelle la composition assure le maintien 
normal desdits efforts dans I'organe, ce 
qui effectue un accroissement sensible de la 55 
section trans versale dudit organe; 

d. On inscre un organe d'obturation 
dans 1'ouverturc, on verrouille le recipient 
et cet organe 1'un par rapport a 1'autre a 
1'aide d'un organe de verrouillage fait d'une Co 
composition resineuse thermoplastique dans 
Iaquelle regnent des efforts internes qui 
tendent a augmenter sa section transversale 
et on supprime alors une partie au moins 
desdits efforts, ce qui effectue un acerois- 65 
sement sensible de la section transversale de 
I'organe de verrouillage et le fixe solidement 
a la fois au recipient et a I'organe d'obtu- 
ration. 

5° Procede pour fabriquer un scelle de 70 
fermeture contractile destine a un recipient, 
ce procede consistant a dtablir sous pression 
un corps instable a la chaieur fait d'une 
composition plastiqne chaude contenant une 
matiere resineuse, et a refroidir ce corps 78 
avant que sa section transversale ait ete 
changee sensiblement et pendant qu'il y 
regne des efforts internes tendant a modifier 
ladite section, ce qui empeche que cette 
section soit modified sensiblement. 80 

Ce procede" peut, en outre, etre caracte- 
rise par le fait qu'on extrude sous pression 
une composition plastique contenant une 
matiere resineuse de facon a constituer 
un corps tubulaire, dilate la section trans- 85 
versale du corps extrude, refroidit ensuite 
le corps dilate" avant d'apporter un nouveau 
changement a sa section transversale et 
pendant que la composition est le siege 
d'efforts internes tendant a augmenter ladite 90 
section, pose sur le recipient et sur un organe 
de fermeture y associe le scelle de fermeture 
ainsi constitue et supprime alors une partie 
au moins desdits efforts, ce qui effectue une 
diminution sensible de la section du corps gy 
et etablit un scelle permanent pour le 
recipient et I'organe de fermeture. 
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